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P a t en t an spruche 

T.iVerfahren zur Kerstollung einer aus Kunststoff, wie Folystyrol, 
^Polyathylen oder ahn lichen Kunststoffen bestehenden Jchmmprfolie, 
die durch Hecken und/bzw. oder Gtrecken in einen nietastabilen durch 
Warmezufuhr wieder aafhebbaren Zustand gebracht wurde, dadurch gekenn- 
zeichnet, daC die Schrumpffolie mit einer Luf tpolsterfolie in der 
Veise verbunden wird, daft gleichzeitig mit dem Aufbringen der Deck- 
folie auf die mittels einer : ? ormwalze verformten Frofilfolie rait der 
noch klebrigen Oberflache der Luf tpolsterfolie selbsthaf tend verbun- 
den wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB die Schrumpf- 
folie auf die mit der Profilfolie verbundene Declcfolie aufgebracht 
wird. 

5. Yerfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB die Luf tpolster- 
folie uber eine unraittelbar nachfolgende ",/alze gefiihrt und an die ge- 
noppte Seite eine weitere von einer gesonderten >ase erzeugten ? olie 
und die Schrumpffolie geraeinsam an der gleichen Gtelle tangential heran- 
gefiihrt warden. 

4. Verfahren nach eineni der Anspriiche 1, 2 oder 5> dadurch gekennzeichnet, 
daB die Schrumpffolie unter zusatzlichem 3ruck mittels einer elastisch 
gelagerten Druckwalze auf die Luf tpolsterfolie aufgebracht wird. 

5. Verfahren nach Anspruch 3> dadurch gekennzeichnet, daB die nachfolgende 
tfalze erwarmt ist. 
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ORIGINAL INSPECTED 



Tetsuo Kawasaki, 4000 Diisseldorf 

Verfahren zur Herstellung einer Schrumpffolie 

Die 3rfindung betrifft ein Varfahren zur Jlerstellung einer aus Kunststoff t 
vie Iolystyrol, Polyathylen oder ahnlichen Kunststof f en bestehenden 
ochrumpffolie, die durch Reckan und bzw./oder Strecken in einen durch Warme- 
zufuhr wieder aufhebbaren metastabilen Zustand gebracht wurde. 

Hit den bekannten Schrumpffolien dieser Art werden Gegenstande unter 
•/armezufuhr eingehullt, urn sie allgemein und im besonderen deren Ober- 
flache vor Beschadigungen, wie Kratzern oder dergl. zu schiitzen. In vielen 
7allen sollen die Gegenstande auch gegen 3to£ und Warme isoliert tv'erden, 
zu welchem Sv/eck entsprechendes Isoliermaterial, z.B. Wellpappe mit zu- 
satzlichem Arbeitsaufwand geson&ert angebracht werden muB. 

Hit den Yerfahren nach der ^rfindung soil eine ochrumpffolie hergestellt 
werden, die bei ;/arme zuf uhr sowohl den Gegenstand eng umhullt, als auch 
gleichzeitig als Isoliermaterial gegen auBere iinwirkungen vie z.B. 3to£, 
^euchtigkait, unangemessene hohe AuBentemperatur oder dergl. schiitzt. 
Schwierigkeiten bereitet dabei die feste Yerbindung des Isoliermaterial s 
mit der fJchrurapffolie, die in ihrem metastabilen Zustand keiner diesen 
Zustand aufhebenden V/armebehandlung ausgesetzt v/erden darf . 

Hit dem Yerfahren nach der "«]rf indung ist zur Losung der Aufgabe und zur 
Uberwindung der vorstehend ervahnten Schwierigkeiten vorgesehen, dafi die 
Schrumpffolie rait der Luf tpolsterfolie in der V/eise verbunden wird, daB 
gleichzeitig mit dem Aufbringen der Deckfolie auf die mittels einer ?orm- 
walze verformtej^ Profilfolie mit der noch klebrigen Oberflache der Luft- 
polsterfolie selbsthaf tend verbunden wird. Dabei kann die ochrumpffolie 
entweder auf die genoppte Seite der Luf tpolsterfolie oder auf die mit der 
Profilfolie verbundenen "Ueckfolie aufgebracht werden. Werner sieht die 
Srfindung vor, daB das Aufbringen der kalten Schrumpffolie auf die Tuft- 
polsterfolie unter zusatzlichem Druck mittels einer elastisch gelagerten 
Druckvalze bewerkstelligt wird. 

Auf diese Weise erfolgt die feste Yerbindung der SJchrumpf folie mit der 
Luftpolsterfolie in einem Warmebereich, in welchem der Verkstoff der 
Luftpolsterfolie noch nicht erkaltet und seine Oberflache noch klebrig 
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ist, in welchem aber der vorgespannte Zustand der Cchrumpf folie noch 
nicht aufgehoben wird. Die auf diese Vcise her^stellte Verbund-Schrumpf- 
folie besitzt einerseits die .]igenschaf ten einer Schrumpf folie, veil die 
Luf IpDlsterfolie zufolge ihrer leichten Verformbarkeit dem Schrumpfvor- 
gang nachgeben kann und andererseits die Uigenschaf ten einer Isolier- 
folie. 



Die 3rfindung ist in der Zeichnung in zwei Ausfiihrungsbeispielen darge- 
stellt und zwar zeigen die 7iguren 1 und 2 in schematischer Darstellung 
den Herstellungsvorgang der Luf tpolsterfolie auf einer Formwalze mit 
entsprechend geformter Oberflache und das Zufuhren und Verbinden der 
Schrumpf folie mit der Luf tpolsterfolie . 

In Pig, 1 ist die beheizte und unter Vakuum stehende Formwalze flir die 
Herstellung der Luf tpolsterfolie mit 1 bezeichnet. In bekannter V/eise 
durch V/armezufuhr in den fliissigen Zustand gebrachtes Kunststoff granulat 
wird durch die IKise 2 in Form eines Filmes 3 ausgespruht und gelangt auf 
die sich drehende Formwalze 1, wo der Film 3 in bekannter Weise durch 
Anwendung von Unterdruck sich der Forrage-b«ng~der V/alzenoberflache anpaflt. 
Die IKise 2 besitzt in bekannter V/eise eine T ange, die der Breite der er- 
zeugten Folie entspricht. In gleicher Weise wird von einer Diise 4 ver- 
fliissigtes Kunststoff granulat zu einem 7ilm 5 ausgespruht, der als ebene 
Deckfolie^*** sich mit der auf der V/alze 1 auf gebrachten Profilfolie 3 
verbindet. Der Verbin dungs s telle der beiden Folien 3 und 5 ist eine 
Druekwalze 6 zugeordnet, die durch eine Feder 7 oder dergl. elastisch 
abgestiitzt ist.'Sine in bekannter V/eise hergestellte vorgespannte Schrumpf- 
folie 8 f die beispielsweise auf einer Rolle 9 aufgewickelt sein kann, wird 
nun der Druekwalze 6 ira kalten Zustand zugefiihrt. An der unter dem Druck 
der Druekwalze 6 stehenden Zufiihrungsstelle verbindet sich die kalte 
Schrumpf folie mit der noch eine Temperatur von etwa 150° aufweisenden 
Deckfolie 5 ohne zu schrumpfen. Der Transport der Folien 3» 5> 8 bzw. 
der hergestellten Yerbund- Schrumpf folie kann durch eine nicht dargestellte 
Antriebsvorrichtung fiir die Formwalze 1 bewerkstelligt werden. 

Bei dem Ausfiihrungsbeispiel nach Fig, 2 soil die Schrumpf folie 8 im 
Gegensatz zum Ausfiihrungsbeispiel nach Fig. 1 nicht mit der Deckfolie 5 
sondern mit der genoppten Folie 3 verbunden werden. Hierzu wird die 
von der Formwalze 1 ablaufende Luf tpolsterfolie 3 1 5 uber eine weitere fest- 
stehende, zweckmaBig erwarmte Walze 10 gefuhrt, der an der Ablaufstelle 
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sowohl eine weitere von der Duse 11 erzeugte Folie 12 als auch die von 
der Rolle 9 al)laufende Schrumpf folie 8 tangential gemeinsam an der 
gleichen Stelle zugefiihrt vird. Auch hierbei wird mittels der elastisoh 
abgestiitsten Druckiralse 6 der Klebevorgang imterstiitzt. 
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